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Bno Dammstoftbahn bestehi aus einer Dammstctnage (1), 
Inabesondere aus Mlneratfaeerfllz, und elner damn mltteB 
elner Webstoffechlcht (6) befesflgten Kodchienmgabahn (2). 
Im Zuga dar tontinutertlchan Ferttgung der Darnrnetoffbahn 
werden auf der der Kaschterungsbahn <2) abgewandten SeKe 
der Dammatofftage (1) MarWerungallrten (4, 5, 6) zur Abgren- 
zung entspradiender RandstreWen (4a, 4a, 6a) in dan Rand- 
beretehen der Dammstofflage (1) abgegrenzt, die dBfthlerta 
Abstande fa. b^, bj von dsn benachbarten Randem der 
Dammstofflage (1) bezierwrigswefse vonelnander besftzen. 
Der Randbereich der Dammstofflage (1) zu balden Seiten 
elnes MIttefoerelchs (7) zwisdien dan innensten MarWerungs- 
Bnien (6. 6) 1st fret von Wabstaff gahatten. Auf dese Wetee ist 
erreioht, dad die Dammstofflage (1) kelnoriel meohanische 
SeeJntrSchtigung dumb Mafinahmen zur epataren Anpassung 
dar Bratle der Dammstofflage (1) erfahrt. Dermoch kann elne 
aotcha Anpassung auch vom ungeQbten Benutzer ganz dn- 
•fach dadurch ertolgen, daB elne Schnol dhjlfe (9) etwa In Form 
elner echnlttfeaten Leiste in den Webstofffrelen Berelch unter 
die Damrnstofflege (1) entiang elner zu schneidenden Markie- 
rungsDnia (4. 5, 6) efngeschoben und sodann orrne (egltohe 
zusatzltehd Hltfsmlttel elnfach der Schnltt enrtiang der 
gawunschien MarWerungsflnle (4, 5, e) gefOhrt wlrdl Auf 
beeonder8 etnfacfta und storungssicfcare Walse (assan sfch 
die Markfarungsfinten (4 V 5, 6) tm FaJe elner Dammstofflage 
(1) aua MlneroJfaeerWz durcn lokal Ertiltrung das BJndomft- 
tete beim Lauf der MlneraJfaeerlag (1) auf dem Produktlons- 
band an ntaprachandan HalBluftdosen verbal erzeugan. Dla 


Markterungatinte (4, 5, 6) toman uniarschlediicrtas Auaeehen 
bestaeh, also belspletewetee durchgezogen, gestrtehalt, 
strtchpunkbert Oder dorgtetobdn sehn, urn elne eJnfaohe Unter- 
scheWung zu efmBgltohen. In einer Tabelle kann dem Kftufer 
In Abhftngigkeit von der Jewells gemessenen Brelte zwtechen 
den Randbegrenzungan fur den Bnbau vorgegeben werden, 
an welfeher der MafkierungeDruen (4, 5, 6) der Schnltt zur 
Exziatung elner optimaten Brefte dar Dammstufflage (1 ) durch- 
zufflhrenlst (32 296D1) 
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Fatentansprtlche 
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1. Dammstof fbahn mit einer DSmmstof f lago, insbesondere 
aus Mineralf aserf lis , mit einer auf einer Seite der 
Dammstoff lage aufgeklebten Kaschiertmgsbahn als 
Sperrschicht und zur Befestigung der DMrnmstof fbahn 
an Randbegrenzungen wie Dachsparren, zwischen denen 
die DSmrastofflage unter seitlichem Druck einbaubar 
ist, mit wenigstens einer im seitlichen Randbereich 
der DSmmstof flage herstellerseitig angebrachten , rand- 
parallelen und die Kaschierung nicht verletaenden 
Trennlinie zur Abgreneung eines modularen entfernbaren 
Randstreifens zur Anpassung der Breite der DSmmstof f- 
lage an die jeweiligen Einbauerfordernisse, wobei die 
Klebeverbindung ?wlschen der Kaschierungsbahn und der 
DSmmstoff lage den seitlichen Randbereich Ait modularen 
Randstreifen freilaBt, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Trennlinie als nur optlsch wirksame, die Dammstof f lage 
(1) mechanisch nicht merklich schwachende, farblich 
abgesetzte Markierungslinie (4,5,6) ausgebildet 1st. 


20 


25 


2. DSinms to f fbahn nach Anspruch 1 r dadurch gekennzeichnet/ 
daB die durch beidseitige Markiefcungslinien (4,5,6) ab- 
gegrenzten Randstreifen (4a, 5a, 6a) in beiden Randbe- 
reichen der Danmistof fbahn (1) unterschiedliche raodulare 


Breite 


(b , b 3 , 


(b, 


+ b 2 ) ) au^weisen. 
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1 3. DJimmstof fbahn nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mark! rungsllniefe (4,5,6,) zur Ab- 
^renzung einer Mehtfcahl von Rands treif en (4a , 5a, 6a) 
unterschiedliches Aussehen besitzen. 

5 

4. DSinms to f fbahn nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die farbliche Absetzung 
durch VerfMrbung eines im Mineralf aserf il2 der DSmm- 
stofflage (1) enthalteneh Binderaittels infolge loka- 

10 ler ErwSnming erzielt ist. 

5, Verfahren zur Herstellung einer DJUnmstof fbahn nach 
wenigstens einem der AnsprUche 1 bis 4/ bei dem zu- 
nachst eine Daraastof f lage kontinuierlich gefertigt 

15 und sodann mit einer Kaschierungsbahn versehen wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Markierungslinie 
durch eine im Bereich der laufenden Dammstoff lage 
ortsfest angeordnete BeiBluftdilse erzeugt wird, 

20 6. Verfahren zum Einbau einer DSramstof fbahn nach wenig- 
stens einem der Ansprtiche t bis 4 unter seitlichem 
Druck zwischen Randbegrenzungen wie Dachsparren, da- 
durch gekennzeichnet/ daB zun&chst der seitliche Ab- 
stand zwischen den Randbegrenzungen eraittelt und an 
der DSxnmstoffbahn Markierungslinien ausgewShlt wer- 
den, deren Ab stand zueinander oder zum gegenttberlie- 
genden Rand (fa: ifiniEtrfflage den seitlichen Abstand 
zwischen den Randbegrenzungen urn eia gewiinschtes MaB 
iibersteigt, daB sodann unter jeder der ausgewahlten 
MarKienangslinien eine schnittfeste Leiste als Schneid~ 
hilfe zwischen der DMiranstof f lage und der Kaschierung 
eingeschoben wird f und daB schlieSlich die DSmnstoff- 
lage an der ausgewahlten Markierungslinie durchtrennt 
sowie die so zugeschnittene D&umstof fbahn zwischen 
den Randbegrenzungen befestigt wird. 


25 


30 


35 
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DSmmstoffbahn, insbesondere aus Mineralfaserf ilz, mit einer 
aufgeklebten Kaschierung, sowie verfahren zu ihrer Herstell- 
ung und Verfahren zu Ihrem Einbau 


Die Erfindung betrifft eine DMmmstof fbahn f Insbesondere aus 
Mineralfaserf ilz, nach dera Oberbegriff des Anspruchs 1, so- 
wie ein Verfahren zu ihrer Bersfcellung nach dexn Oberbegriff 
deb Anspruchs 5 und ein Verfahren zu Ihrem Einbau nach dem 
5 Oberbegriff des Anspruchs 6. 

Derartige DSmmstoffbahnen sind in vlelerlei Ausbildungen 
bekannt. Sehr weite Verbreitung hat etwa eine Dararastof fbahn 
gefunden, die eine DSmmstof f lage aus gebundener Glaswolle 

10 besitzt und mit einer Alurainiumfolie kaschiexrt ist. Die Alu- 

miniumfolie wlrkt einerseits als Dampfsperre und dient an- 
dererseits zur Befestigung der DSmmstof fbahn etwa zwischen 
Dachsparreti , wozu liber die DSmmstof f lage seitlich vorstehen- 
de Randleisten der Kaschierung an. die innere Stirnfl&che der 

15 Dachsparren genagelt oder geklammert werden kOnnen. sofern 

auf die Nichtbrennbarkeit einer solchen DSmmstof fbahn kein 
Wert gelegt: werden mu6, kann anste le einer Aluminiumfolle 
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j oder elner sonstigen, gegebenenfalls auch armiexrten Me- 
tallfolie, auch eine Kaschierung aua einem anderen Mate- 
rial wie etwa Kraftpapier gewEhlt werden, und es kann 
auch fur lne DHmms toff lag in anderes Material etwa 
5 auf Kunststoffbasis V rwendung finden. Jedoch hat sich 
lnsoweifc die (Combination, elner Dannns toff lage aus Mine- 
ralfaserfilz einerseits und elner Kaschlerung aus Alu- 
rolnlurafolie anderer.seits In der Praxis weitgehend durch- 
gesetzt, da hiermlt die Anforderungen an kostengdnstlge 
10 Herstellbarkeit einerseits und Einstufung als nicht- 
brennbar andererseits optimal erfflllt werden konnen. 

Ein Problem in diesem Zusammerihang besteht darin, daB 
die DSmrastoffbahnen iro allgemeinen* nur in bestimmten 

15 Nennbreiten von beispielsweise 500 600/ 700, 800 und 
1000 mm gefertigt und geliefert warden* die Breite 
zwischen den Randbegrenzungen r etwa Dachsparren, jedoch 
schwankt und Zwischenwerte aufweist. Daher raiissen der- 
artige Ditaunstof fbahnen h&ufig am Montageort auf die 

20 BedOrfnisse des jeweiligen Einb^ufalles zugeschhitten 
werden, was relativ arbeitsintensiv 1st, da von Hand 
ein seitlicher Randstreifen der Mmms toff lage an der 
mit Uberbreite bereitgestellten DSmmstoffbahn abge- 
schnitten werden inuB. in der Praxis wird diese zusStz- 

25 liche Arbeit natflrlich soweit als irgend mSglich ver- 
raieden, mit der Folge, daB die DSinmstoffbahn statt zt\it 
dexa ideal-UbermaB von etwa 20 mm Oder einem in der Kegel 
noch tolerierbaren UbermaB von etwa SO ma mit einem 
UbermaB von beispielsweise 80 mm oder noch mehr einge~ 

30 baut wird. Derartige, unsauber eingeba^te D&nmstof f- 
bahnen k5nnen jedoch ihre Funktion nioht einwandfrei 
erfttllen, da die Randleisten der Kaschierung verwfilbt, 
verfaltet Oder verguetscht werden kttnnen, so daB diese 
nicht mehr in der erforderlichen Weiee als Dampf sperre 

35 wirken. 
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Dm ein seitliches Eindrtlcken der DHmmstof f lage trotz 

starken UbermaBes zu erleichtern und .so ein aufwendiges 

* * 

Zuschneiden m8glichst entbehrlich zu machen, 1st es aus 
der US-PS 31 40 220' oder der OE-GbmS 80 15 856 bekannt, 
einen seitlichen Randbereich der ^Hmmstof f lage kleb- 
stofffrei zu halten, um so in diesem Bereich Relativ- 
J^evjegungen zwischen der D&nntstoff lage und der Kaschie- 
rung zu ermtJglichen. Auf diese Weise wird bei einem 
seitlichen. Eindrtlcken der Dammstof f lage die Mitnahrae- 
wirkung auf die Kaschierung und. daher deren Verf alten 
und Verquetschen vertnindert. 

Soweit durch diese MaBnahce 'jedoch ein starkes UbermaB 
korrigiert werden soil, ergeben sich dennoch UnzutrSg- 
lichkeiten; derm auch mit einem kl^stofffreien Randbe- 
reich l£Bt sich eine Einftihrung von Spannungen in die 
Kaschierung beira seitlichen Eindriicken der DSmmstoff- 
lage zwischen die Randbegrenzungen nicht vermeiden, so 
daB es schwierig ist, einen dichten AbschluB an den 
Randleisten der Kaschierung zu erzieien, wobei zu dieser 
Montages chwierigkeit auch noch die Sdhwierigkelt elnes 
starken Eindrdckens des Randes der D&nmstoff lage beim 
Einbau .kanfat. Dartiber hinaus ftihrt das Einschieben 
des seitlichen Randes der DSnuns toff lage unte* Druck zu 
einer undef inierten Lage der gepreBten Randstreifen im 
Spalt zwischen der inneren Kaschierung der DSmmstoff- 
bahn und deiu auBeren AbschluB wie der Dacheindeckung, 
so dafldie WSrroedammwirkung sich in diesen Bereichen un- 
def inierbar Sndert. Wird der Spalt etwa zur Dachein- 
deckung hin vora aufgestellten Randstreifen tlberbrttckt , 
so kann sich in diesem Bereich wegen mangelnder Hinter- 
lttftung Kondenswasser bilden. 

Die bekannte Maflnahme, Randbereiche der Dammstof f lage 
nicht durch Klebung an der • Kaschierung zu befesttgen 
und so ihre Forxnanderung beita Einbau zu erleichtern , 
ISst somit die Problerae f .nes Eihbaus mit zu starkem 
UbenuaB 
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, nicht undverfuhrtim Gegenteil durch die Anleitung zur 
Kompression der Randber iche bei* Einbau dazu auch 
• oaamstof flagen mit vtel zu starfcem UbermaB einfach ir 
gendwie zwischen den Randbegrenzungen einzuzwangen. 

5 A us der DE-GbmS 78 30 852 ist eine g*ttungsgemaBe Damm- 
stoffbahn bekannt, in deren Randbereichen relativ breite 
Einschnitte in AbstSnden von beispielsweise 10 mm in der 
Dammstofflage vorgesehen sind, die entsprechende oamm- 

10 stoffrippen zwischen den Einschnitten begirenzen. Die 

Einschnitte reichen dabei uber einen TeiX der H6he der 
Dammstofflage, and imBereich der Einschnitte ist die 
die Danpfsperre- bildende Kaschierung nicht angeklebt, 
aondern Uberdeckt die Dammstoff-lage ohne gegenseitige 

,5 Verbindung lose. Dadurch iat es moglich, die Kaschierung 
vozn RandbereiCh abzuhaben und einen Randstreifen an ei- 
nangeeigneten der Einschnitte von der Dammstofflage ab- 
zubrechen, so da* diese die gewtinschte Breite erhalt. 

20 Nachteilig ist hierbei, daB die Vielzahl der relatiy 

breiten, nutenfBrmigen Einschnitte die Warmedammfahig- 
keit der Dammstof flage in diesen Randbereichen zvangs- 
laufig herabsetzt, was urn so starker ftthlbar wird, je 
weniger der seitlichen Dammstoffrippen fur den jeweili- 
25 gen Einbaufall weggebrochen werden mttsaenj fur den Fall 
einer von Haus aus passenden Breite der D&mmstoff lage 
bleiben sSmtliche nutenformigen Einschnitte erhalten und 
setzen das Warmedammvermogen in den Randbereichen der 
Dammstofflage entsprechend stark herab. Weiterhin kBnnen 

30 die Dammstoffrippen zwischen den Binschitten, da sie nur 
ttber einen diinnen Stag des Warmed Hmmaterials im Grund 
der Einschnitte miteinander verbunden sind, auch verse^- 
hentlich beschadigt Oder gar abgebrochen werden. 

SchlieBlich massen die nutenformigen Einschnitte offen- 

35 aichtlich durch entsprechende Sage- oder Fraswerkzeuge 
in die Dammstofflage eingebracht werden, also durch eine 
abfallintensive Bearbeitung, die einerseits zu relativ 
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hohen Materlalverlusten ffihrt und andererseits zusatz- 
lichen Aufwand fur die Beseitigung des Abfailmaterials 
erfordert. Dies urn so mehr, als die nutenformigen Ein- 
schnitte relativ grofle Breit besitzen, urn auch im Falle 
wenig kompressiblen Materials, wie Hartschaum, eine aus- 
reichende Elastlzitatsreserve fur eine dennoch erforder- 
liche Randstauehung zu eirzielen. 

Zur Vermeidung wiederum di'eser 'Nachteile 1st es aus der 
DE-OS 31 18 597 gemfiB § 3 Absatz 2 PatG Stand der Tech- 
nic die seitlichen Randbreiche mit bereits in zuge der 
Herstellung voll von dem MittelbereiC ibgetrennten Rand- 
streifen der Dammstoff lage hetzustellen , die durch die 
dann im Randbereich fortgefuhrte Klebung an der Kaschie- 
M erhalten sind. Dm ein Klaffen der seitlichen, abge- 
schnittenen Randstrelfen zu vermeiden, werden die voll- 
zogenen Schnitte im Zuge der Herstellung der DSmmstoff- 
bahn vor der Kaschierung wieder vollstandig geschlossen, 
s, &6 an den SchnittrHndern eine Haltewirkung durch Ver- 
klammem und Verkrallen und gegebenenf alls auch durch die 
Konsistenz des Bindemittels in der Dammstoff lage sum 
Zeitpunkt der SchlieBung des Schnittes erzielt wird. 
Durch entsprechende Abwinkelung der Kaschierung an fea 
gewunschten Schnitt kann jedoch von Hand jederzeit ein 
Klaffen selektiv erzeugt werden und der so erzeugte ab- 
gewinkelte Randstreifen unter Oberwindung der Ha ltekraft 
der Klebeverbindung von der Kaschierung abgezogen werden. 

Zwar wird hierdurch erreicht, dafi infolge der gegense'r- ■ 
tigsn Anlage der Schnittf iachen weder Im Aussehen noch in 
der Warmedammfahigkeit einer solchen DMmmstoffbahn Onter- 
schiede zu einer Dammstoffbahn ohne jegliche Einschnitte 
vorliegen. da die Einschnitte weitgehend unsichtbar sind 
und funktionell nicht in Erscheinung treten. Jedoch 
kann bei unsachgemaBer Handhabung durchaus eine Klaffung 
der Schnitte an Stellen aufi treten, an denen keine Ab- 
trennung erfolgen soil. Eir solcher klaffender Schnitt 
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erschwert jedoch den ordnungsgemaBen Einbau. Werden, w 
das ObermaB und damit die Randstauchung so gut als «0g- 
lich auf einen bestimmten W rt zu begrenzen, mehrere Ein- 
schnttte in jedem Randbereicb der Damntsto.ff lage i*ge- 
braeht, so fSllt die Brelte der Randstreifen zwischen den 
einzelnen Einschnitten relativ klein aus und kann auch 
die relativ geringe Rahdstaucbung beia ordnungsge»aBen 
Einbau ausreiche*,den benachbarten Einachnitt zu* Klaffen 
ZU bringen und so den stehengebliebenen se*tlichen Rand- 
streifen unbeabsichtigt zu verfonaen. Schliefllich be- ^ 
steh£ beim Abheben des zu entfernenden Randstreifens von 
der angeklebten Raschierung bei unaachgemaBer Bandhabung 
oder. Unaufaerksamkeiten die Gefahr einer Besohadigung 
der Raschierung und damit einer BeeintrSchtigung. der 
durch die Raschierung erzie.lten Dampfsperre. 

Somit beseitigt die WeiterbiXdung des gattungsgeaaBen 
Standes der Technik nach der die DB^»S 78 30 8S2 durch 
die DE-OS 31 18 597 und zwar eine Vielzahl der Nachteile 
des gattungsgeaaBen Standes der Technik, erfordert aber 
fur einen ordnungsgemaBen Einbau eine gewisse sorgfalt 
und Sachkunde. Dies kann nicht iaaer vorausgesetzt werden, 
da der Einbau derartiger DHaastoffbahnen in steigendem 
Umfange nicht durch Fachpersonal,sondern durch ungeubte 
25 private K&ufer erfolgt. 

Dengegeniiber liegt der vorliegenden Erf indung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Daamstoffbahn der ia . Oberbegriff des 
Anspruchs 1 angegebenen Gattung sowie ein Berstellungff- 

30 verfahren und ein Einbauverfahren hierfiir zu schaffen, 
die, soweit die modularen Randstreifen fur den Einbau 
nicht entfernt werden atlssen, gegenuber einer von Haus 
aus pasaenden Daaastoffbahn keine funktionelle Unter- 
schiede aufweist und die ohne wesentlichen Zusatzaufwand 

35 hergestellt sowie auch von ungettbten Kraften ohne 
Schwierigkeiten sauber eingebaut werden kann. 
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Die LSsung dieser Aufgabe erfolgt vorrichtungatechnisch 
durch die kennzeichnenden Merkmale das Anspruchs 1 und 
verfahrenstechnisch durch kennzeichnenden Karkmale der 
Ansprtiche 5 bzw. 6. 

ErfindungsgemSB warden die Einschn.-te der Dammstoff lage 
der DE-GbmS 78 30 852 sowie auch der DE-OS 31 18 597 
durch bloBe Markierungslinien ersetzt, welche die Daiau- 
stofflage mechanisch nicht Oder jedenfalls nlcht merk- 
lich schwachen und lediglich fur elne. optische Erkennbar- 
keit farblich abgesetzt sind. Von den bekannten Ein- 
schnitten wird soiait lediglich noch deren Eunlctlorv als 
optisch erkennbare Trennlinlen beibehalten, wahrend elne 
mechanisch wirksame Vorbearbeitung der Dammstof f lage ant- 
fallt. Damlt sind zunlichst samtliche geschilderten Nach- 
teile beseitigt, welche derartige Einschnltte In der 
einen oder anderen Hinsicht bringen konnen, und es wird 
die bisherige Entwicklung in Richtung auf eine mechani- 
sche vorbearbeitung der DSnunstof f lage zur Erleichterung 
der Abtrennung modularer Randstreifen aufgegeben. Dabel 
wird jedoeh gesielt das aus der gattungsgemaEen DE-GbmS 
78 30 852 bereits bekannte Merkmal beibehalten, den 
Trennlinien aufweisenden Randbereich jeder Da^nstoffbahn 
frei von Klebstoff zwischen der DHnanstoff lage und der 
Kaschierung zu halten, so da* in dieser Hinsicht auch die 
aus der DE-OS 31 18 597 ersichtliche Entwicklungsrichtung 
aufgegeben wird. Im Rahman der Erfindung dient dieser 
klebstofffreie Rand dazu, beiia Entfernen eines Randatrei- 
fens zwischen die Dginmstof flage und die Kaschierung 
unterhalb der fur den Schnitt ausgevahlten Karkierungs- 
linie eine Schneidhilfe in Form ainer sehnittfesten 
Platte Oder Leiste einzufahren, so ca8 ohne Beechadigungs- 
gefahr fur die Kaschierung der gewiinschte Schnitt z. B- 
It einem Messer schnell und sauber durchgefOhrt werden 

SeT B enutzer braucht somit in de'z *us de« Anspruch 6 er- 
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sicht lichen Weise fur den Einbau ledlglich auszuwShlen, 
an welchen Markierungslinien ein Schnitt erfolgen s 11. 
legt sodann di schneidhilfe unter det Dammstoff lage ein 
und kann sofort anschlieBend ohne weltere Hilfsmittel 
vie Lineale oder dergleichen den Schnitt entlang der vor- 
gegebenen Markierungslinie in einem 2uge durchftthren, wo- 
bel er ausschlieBlich noch darauf achten muB, daB er .it 
dem Messer dem Lauf der Markierungslinie folgt. 

Da die Markierungslinien keinerlei mechanische Beein- 
trMchtigung der Dammstofflage zur Folge haben, konnen ?ie 
nit jeder gewttnschten modul.aren Teilung, bei Bedarfi auch 
Bit relativ geringen gegenseitigen AtastSnden,angebracht 
werden, am fttr jeden Einbaufall moglichst genau diejeni- 
g e Breite der Dammstofflage zu erzeugen, welche die ge- 
wtinschten Binbaubedingungen ergibt. Dabei konnen die 
Markierungslinien gemSB Ansprueh 2 auf beiden Seiten der 
Dammstofflage angeordnet werden, und zwar derart, daB 
die durch die Markierungslinien abgegrenzten Randstreifen 
in beiden Randbereichen der Dammstof fbahn unterschied- 
liche modulare Breite aufweieen. Da der Schnitt in det 
geschilderten Weise schnell und einfach durchgeftthrt 
werden kann, besteht kein ausgepragtea Bedttrfnis. mit 
moglichst nur eineiu schnitt an einer Seite' der DSmmstof f- 
bahn auszukommen, so daB durch eine Kombination zweier 
seitlicher schnitte an ausgewahlten Markierungslinien die 
ideale Breite der Dammstof fbahn fttr den jeweiligen Ein- 
baufall gut angenahst erzielt werden kann. wenn auch die 
Anzahl der Markierungslinien keinerlei teehnische Aus- 
wirkungen hat und daher hoch gewahlt werden konnte, 1st 
dunoch eine Begrenzung der Anzahl der Markierungslinien 
von Vorteil, da diese dann auf einfache Weise mit unter- 
schiedlichem Aussehen hergestellt werden kfinnen und so 
dem Benutzer auch ohne Nachmessen die gegenseitigen Ab- 
stande der so unterschiedlichen und in einer begrenzten 
Anzahl vorliegenden Markierungslinien yprgegeben werden 
konnen. Derartige unterschiedliche Markierungslinien 
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1 kdnnen beispielsweise als durehgehende Linie, als kurz- 
gestrichelte Linie, als ianggestrichelte Linie und als 
strichpunktierte Linie aufgebracht werden, roit einer 
parallelen information, welehen gegeneeitigen Abstand 

5 ale jeweiligen Linlen untereinander und von dan gegen- 
iiherliegenden Randern besitzen- Na i Brmittlung des tat- 
sachlichen Abstandes zwischen den Randbegrenzungen kann 
der Benutzer dann beispielsweise aue einer Tabelle ab- 
lesen, an welehen Markierungslinien sehnitte durchzuftih- 
]q ren sind, urn optimale Einbaubedingungen zu erhalten, so 
daB auch bei ungeubtem Hontagepersonal ein unsachgem&fler 
Einbau sicher verroieden werdei! kann. 

Besonders einfach laBt sicih eine Aufbringung der Mar- 

15 kierungslinien aucb bei einer DMmmstoff lage aus Mineral- 
faserfilz mit relativ unregelraaBiger Oberf lache dadurch 
erzlelen, daB etwa mit einem gebttndeiten HelBluftstrahl 
aus einer HeiBluf tdttse , die zur Erzielung etwa gestri- 
g^ jss e Linien intermittierend betrieben werden kann, das 

20 Bindemittel im Mineralf aserfilz lokal eng begrenzt und 
lediglich oberflachenseitig auf eine Zersetzungstempe- 
ratur erwarmt -wird, so dafl die damit einhergehende Ver- 
farbung die Markierungs linie anzeigt. Derartige HeiBluft- 
diisen konnen beispielsweise an einem Steg oberhalb der 

25 Produktionsbahn an vorgegebenen Stellen in den seitlichen 
Hereichen der Produktionsbahn angeordnat und wShrend der 
Produktion kontinuierlich Oder intermittierend betrieben 
werden, sc> dafl eine Herstellung einer erfindungsgemaBen 
Dammstoffbahn auBer einer solchen einfachen Zusatzanord- 

30 nung Oberhaupt keine Anderung der Produktion erfordert. 

Weitere Elnzelheiten, Merkmale und vorteile der Erfind- 
ung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer 
Ausftthrungsform anhand der Zeichnung. 

35 

Die elnzige Figur der Zeichnung z*-*gt eine perspektivi- 
sche Ansicht einer erfindungsgemaBen kaschierten Damm- 
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1 stoffbahn. 

Die in der Zeichnung veranschaulichte D&mmstof fbahn waist 
eine Dammstoff lage 1 und eine an einer Seite der DSmm- 

5 stofflage 1 angeklebta Kaschierungsbahn 2 auf* Die Xar 
schiero^ti 2 kann beispielswelse Kraftpapier sein, ist 
jedoch bevorzugt eine Metallfolie, wie eine Aluminium- 
folie. gegebenenfalls mit einer Verstarkungslage, wie 
dies aus der DE-AS 30 13 223 bekannt.ist, auf die wegen 

10 weiterer Einzelheiten insoweit Bezug genommen vrird. Die 
Dammstofflage 1 kann grundsatzlich aus jedejr geeigneten 
DHmmaterial besteuen, wobei jedoch Dammaterialien mit ei- 
ner relativ hohen KompressibllitSt, insbeeondere Mineral- 
faserfilz bevorzugt sind. 

15 

Die Dammstoffbahn wlrd in der veranschaulichten Lage von 
unten her an benachbarte Dachsparren Oder dergleichen 
derart angesetzt, daB die Kaschierungsbahn 2 mit ttber- 
greifenden seitlichen Randleisten 3 an die lnnere Stirn- 
20 f lache der Dachsparren zu liegen kommt und dort durch 
Krampen oder dergleichen befestigt warden kann., wahrend 
. die Dammstofflage 1 pres zwisehen den seitenf lachen der 
Dachsparren zu liegen kommt. Dabei besitzt die Dammstoff- 
lage 1 vor dem Elnbau, also in der dargestellten Lage, 
25 eine Breite B, die um etwa 20 bis 30 mm, hochstens aber 
50 mm grfiBer sein sollte als der lichte Abstand zwisehen 
benachbarten Dachsparren oder sonstigen Randbegrenzungen, 
um unter leichter Kompression der Dammstofflage 1 in 
Richtung der Breite B den gewunschten seitlichen Anlage- 
druck zu erhalten. 

Wie ohne weiteres einsichtig ist,konnen derartige DMmm- 
stoffbahnen nur in bestimroten, diskreten Nennbreiten, 
etwa mit Abstufungen von TOO mm zwisehen 500 mm und 1000 
mm, hergestellt werden, und wurde eine so geringe Ah- 
stufung der Nennbreiten, die zu einer f<ir jeden Anwend- 


30 


35 
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ungsfall noch passenden Breite ftthren wOrd , zu hohen 
Herst llungs- und Lageraufwand mlt sich bringen. Darttber 
hinaus liegen zwischen benachbarten Dachsparren haufig 
auch geringfttgig wechselnde Abstande vor, so da& der Be- 
nutzer, wenn er eine Mehrzahl jewels genau passender 
Batmen erwerben konnte, vor dem Kauf praktisch eln gan- 
zes Program* an unterschiedlichen Breiten gemaB den je- 
wetls vorliegenden Dachsparrenabstanden ausarbeiten und 
dann plangemSB elnbauen muBte,. so <JaB echon von daher ge- 
ringere. Abstuf ungen der angebotenen Bahnbr.eiten als etwa 
100 mm auch keinen groBen Nutzen bringen wiirden. 


m eine Ahpassung an zwischen den Nennbreiten llegende 
Einbaubreiten zu erhalten, ist somit eine Anpassung der 

15 Nennbreite B der DHmmstof flags 1 an den jeweiligen Ein 
baufall derart erforderlich, daB die in jedem Falle mit 
UbermaB zur Verfugung gestellte Dammstoff lage 1 gegen- 
Uber ihrer Hennbreite B von beispielsweise 1000 mm auf 
ein ZwischenmaB von beispielsweise 950mm vermindert wer- 

20 den muB. 

Hierzu ist die Dammstoff lage 1 an ihrer der Kaschierungs- 
bahn 2 gegenttberlieganden Seite mit seitlichen Markie- 
rungslinien. 4, 5 und 6 versehen, und 1st im Bereich der 

25 Markierungslinien 4, 5 und 6 sowie gegebenenfalls ein 
Stack nach innen daruberhinaus keine Klebeverbindung 
zwischen der Kaschierungsbahn 2 und der benachbarten 
Seite der DSmmstofflage 1 vorgesehen, wahrend der da- 
zwischenllegende Mittelbereich 7 eine Klebstoff schicht 

30 8 zur Befestigung der Kaschierungsbahn 2 an der Damm- 
stoff lage 1 aufweist. 

im Beispielsfalle moge die in der Zeichnung am weitesten 
links ..liegende Markierungslinie 4 einen Abstand b 1 von 
35 etwa 25 mm vora benachbarten Rand der Dammstoff lage 1 

besitzen, wahrend die nach innen . jiachbarte Markierungs- 
linie 5 von der Markierungr linie 4 einen Abstand b 2 von 
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} etwa 50 win besitzen moge. Auf der gegenttberliegenden Seite 
1st lediglich ine Markierungslinie 6 vorg sehen f die 
einen Abstand b 3 von etwa 50 mm vom benachbarten Rand der 
Dammstofflage 1 besitzen moge. Di Markierungslinien 4, 
5 und 6 grenzen zum jeweils benachbarten seltlichen Rand 

5 der Dammstofflage 1 hin jeweils Randstreifen 4a, 5a und 
6a ab, die far eine Abnahme bei Bedarf zur verminderung 
der Nennbreite B vorgesehen sind. 

10 Mit der gewahlten Anordnung der Markierungslinien 4, S 
und 6 lassen sich in Schritten von etwa 25 mm selektiv 
Verininderungen der Nennbreite B vomehmen, bis die 
nachstkleinere Nennbreite B erreicht 1st, die lm Bei- 
spielsf alle 100 mm unterhalb der Nennbreite B der betrach- 

15 teten Dammstoffbahn liegen moge. zu einer Verminderung 
der Nennbreite B um etwa 25 mm erfolgt ein Schnitt an 
der Markierungslinie 4 zur Abnahme des Randstreifans 4a. 
' Pur eine verminderung der Nennbreite um 50 mm erfolgt 
ein Schnitt ausschliefllich an der Markierungslinie 6 zur 

20 Abnahme des Randstreifens 6a. For eine Verminderung der 
Nennbreite B um 75 mm schlieBlich erfolgt ein Schnitt 
aussehliefilich an der Markierungslinie 5 zur Abnahme bei- 
der Randstreifen 4a utid 5a. lm Falle einer erf order lichen 
Verminderung um mehr als 75 mm genttgt es , die nachst- 

25 kleinere Nennbreite B zu verwenden, jedoeh kann naturlich 
auch hierfUr bei Bedarf noch eine Markierung ahgebracht 
werden, etwa fur den Fall, daB der Benutzer eine Daram- 
stoffbahn der nachstkieineren Nennbreite nicht vorratlg 
hat und lleber eine vorliegende breitere Dammstoffbahn 

30 in einem Einzelfall zuschneidet. 

Mit der Dammstoffbahn kann bei Bedarf eine Tabelle mit- 
geliefert werden, die fur bestimmte Bereiehe des Abstan- 
des zwischen benachbarten Dachsparren oder dergleichen 
35 anzeigt, an welcher Markierungslinie 4, 5 oder 6 der 

Schnitt erfolgen muB, um das jeweilige Idealmafl der tat- 
sMchlichen Breite der DSmmstoff lage 1 zu erzielen. 
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1 Hierzu kdnnen die Markierungslinien 4, 5 und 6 in der in 
der Zeichnung angedeuteten Weiae unterschiedlich ausge- 
ftthrt sein r beispielsweise die Markierungslinie 6 als 
durchge header Strich# die Markierungslinie 5 gestrichelt 
5 und die Markiernngslinie 4 strich£unktiert . Wie ohne 

weiteres ersichtlich ist, braucht xtir den jeweiligen Zu- 
schnitt im Beispiels falls nur ein einziger Schnitt an 
einer beispielsweise durch die Tabelle yorgegebenen Mar- 
kierungslinie 4, 5 Oder 6 durchge ftlhrt werden, urn ohne 

10 besohdere Kenntnisse die optlm^le Breite der DMmmstoff- 
lage 1 ftlr den jeweiligen Einbaufall zu'erhalten. Bei 
Bedarfund insbesondere im Falle gxttBerer Abst&nde zwi- 
schen den Nennbreiten B benachbarter NenngrdBen der D3mm- 
stoffbahnen kann natttrlich auch eine Mehrzahl von Mar- 

15 kierungslinien auf einer Oder beiden Seiten der Dammstoff- 
lage 1 aufgebracht werden, die auch gleichbleibende 
gegenseitige. Abstande von beispielsweise 50 ran. sowie 
zweckmclBig wenigstens einen Abstand zum benachbarten Rand 
von 25 mm haben kSnnen, urn so durch geeignete Kombina- 

20 tion zweier Schnltte an gewUnschten Markierungslinien in 
einem breiteren Bereich alle mSglichen ZwischengrOBen 
erzeugen zu konnen, 

Dadurch, daB die seit lichen Randbereiche der DSramstoff- 
25 bahn zu beiden Seiten des Mittelbereichs 7 kelne Kleb- 

stoffschicht 8 aufweisen, ergibt sich zum einen der Vor- 
teil, daB ein abgeschnittener Randstreifen 4a r 5a oder 
6a ganz einfach abgenommen werden kann, ohne dafi ein Ab- 
ISsen von der Kaschierungsbahn 2 erforderlich ist» Ein 
30 noch wesentlicherer Vorteil besteht jedoch darin, daB 
in den Randbereichen die Kaschierungsbahn 2 problemlos 
von der benachbarten Seite der Dammstof f lage 1 abgehoben 
werden kann, urn eine in der Zeichnung bei 9 veranschau- 
lichte schneidhilfe in Form einer schnittfesten Platte 
35 oder Leiste zwischen die Kaschierungsbahn . 2 und die 

DSmms toff lage 1 einzuschieben. Nat dem Einschub einer 
solchen Schneidhilfe 9* wie dies in der Zeichnung auf 
der rechten Seite veranscha alicht ist, kann der Benutzer 
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] ohne besondere sorgfalt alnfach von oben her ah der im 
Beispielsfalle gewttnschteh Markierun^slinie 6 in das 
Material der DSmmstoff lag* 1 einschneiden und dieses voll 
durchschnaiden, ohne daB eine Gefahr besteht, die Ka- 

5 schierungsbahn 2 zu verletzen* 

- Insbesondere bei Mineralf aserf ilz als 
Material fttr die DSxtimstoff lage 1 liegt ke&ne gescblos-'. 
senei auch nur anntthrend glatte Oberfl&che an der der 

10 Raschierungsbahn Z gegenilberliegendeh Seite der DSmm- 
stoff lage 1 vor, so daa ira Falle einea Parbauftrages 2ur 
Herstellung der Markieruntfslinien 4 r 5 und 6 ein eng ge- 
biindeltes Aufsprdhen eines entsprechenden Parbstoffes er- 
folgen mttBte, Abgesehen von dem damit swangsiaufigen Ver- 

15 brauch an Parbstoff als zusatzlichem Material bei der 
Produktion einer solchen DHmmstof fbahn erfordert ein 
solches, scharf gebtindeltes Aufsprtihen eine relativ auf- 
wendlge und damit stSranf aillge Aufbringtfechnik, und 
konnte dariiber hlnaus auch das Brandverhalten verschlech** 

20 tern. Da Mineralf aserf ilz mit einer geringan Menge an 

Binderaitteln , wie etwa Phenolharz rversehen ist# wird be- 
vorzugt statt dessen eine gezielte Verf&rbung des Blnde- 
mittels herbeigeflihrt, urn die farbliche Afcsetzung der 
Markierungslinien 4, 5 und 6 gegenOber den benachbarfcen 

25 Materia Ibereichen zu erzielen. Hierzu kann probleinlos 

scharf gebtindelt ein HeiBluftstrahl mit einer Tewpeaatur 
von beiapielsweise rund 600 Q C au£ die Obefff ISche "der 
durchlaufenden Produktionshahn gerichtet werden, der in 
seinem Kernbereich das Bindemittel an der Oberfl&che der 

30 DSmmstof flage 1 au£ seine Zersetzungsfeeffipeiratur- erwHrmt 

und so verfSrbt. Entsprechend strukturierte Markierungs- 
linien , wie die Markierungslinien 4 und 5, lassen sich 
einfach dadurch erreichen, daB der HeiBluftsiirahl inter- 
mittierend betrieben * vird. Auf diese Weise k*nn die 

35 Markierung praktiseh ohne jegliche StBranfSlligkeit auf- 
gebracht warden, was besonders bei der kontiauierlichen 
Herstellung derantiger Lagen aus Mineralfaserf ilz sehr 
wichtig ist. 
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Registration No.: P 32 29 601.0 
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Applicant: Gruenzweig & Hartmann und Glasfaser, Ludwigshafen, Germany 

Inventor: Dr. Jiirgen Royer, Ladenburg, Germany; Heinz Baumann, Schifferstadt, Germany 

Examination request is filed according to § 44 of the Patent Law 

Title: Insulating Material Sheet, especially made of Mineral Fiber Felt with a 
Glued-On Lamination, as well as a Process for its Production and a 
Method for its Installation 

An insulating material sheet consists of an insulating material layer 
(1), especially from mineral fiber felt, and a lamination sheet (2) fastened to it 
by a glue layer (8). During continuous production of the insulating material 
sheet, marking lines (4, 5, 6) are applied to the side of the insulating material 
layer (1) facing away from the lamination sheet (2) to delimit corresponding 
edge strips (4a, 4a, 5 a) in the edge regions of the insulating material layer (1) 
that have defined spacings (b„ b 2 , b 3 ) from the neighboring edges of the 
insulating material layer (1) and from each other. The edge region of the 
insulating material layer (1) on both sides of the middle region (7) between the 
innermost marking lines (5, 6) is kept free of glue. In this manner, the 
situation is achieved in which the insulating material layer (1) experiences no 
adverse mechanical effect by measures for later adaptation of the width of the 
insulating material (1). Such adaptation can also occur by an untrained user 
quite simply by the fact that a cutting aid (9), perhaps in the shape of a cut- 
proof strip in the glue-free region is inserted beneath the insulating material 
layer (1) along a marking line (4, 5, 6) to be cut and the cut is then simply 
guided along the desired marking line (4, 5, 6) without any additional aid. In 
particularly simple fashion free of disturbance, the marking lines (4, 5, 6) can 
be produced in the case of an insulating material layer (1) made of mineral 
fiber felt by local heating of the binder during running of the mineral fiber 
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layer (1) on the production belt past corresponding hot air nozzles. The 
marking lines (4, 5, 6) can have a different appearance, i.e., be continuous, 
dashed, dash-dot or the like, in order to permit simple distinguishing. 
Depending on the correspondingly measured width between the edge 
limitations, it can be indicated to the buyer in a table on which of the marking 
lines (4, 5, 6) the cut is to be made to achieve optimal width of the insulating 
material layer (1) for installation. 


//figure// 

Claims 

1 . An insulating material sheet with an insulating material layer, especially made 
of mineral fiber felt, with a lamination sheet glued onto one side of the insulating material 
layer as a barrier layer and for fastening of the insulating material sheet to edge limitations, 
like rafters, between which the insulating material layer can be installed under lateral 
pressure with at least one separation line applied by the manufacturer in a lateral edge region 
of the insulating material layer, parallel to the edge and not damaging the lamination, to 
delimit an edge strip that can be removed in modular fashion to adjust the width of the 
insulating material layer to the corresponding installation requirements, in which the glue 
bond between the lamination sheet and the insulating material layer leaves the lateral edge 
region with the modular edge strips free, characterized by the fact that the separation line is 
formed as merely an optically effective marking line (4, 5, 6) set off by color that does not 
noticeably weaken the insulating material layer (1) mechanically. 

2. Insulating material sheet according to Claim 1, characterized by the fact that 
the edge strips (4a, 5a, 6a) delimited by the marking lines (4, 5, 6) on both sides have 
different modular widths (b l5 b 3 , (b, + b 2 )) in both edge regions of the insulating material 
sheet (1). 

3. Insulating material sheet according to Claim 1 or 2, characterized by the fact 
that the marking lines (4, 5, 6) have different appearance to delimit of edge strips (4a, 5a, 6a). 

4. Insulating material sheet according to one of the Claims 1 to 3, characterized 
by the fact that color offsetting is achieved by discoloring a binder contained in the mineral 
fiber felt of the insulating material layer (1) as a result of local heating. 

5 . Method for production of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, in which an insulating material layer is initially produced continuously 
and then provided with a lamination sheet, characterized by the fact that the marking line is 

2 


Translated by: 

TCA-Translation Co. of America 
10West 37th Street 

New Y rk, N.Y. 1 001 8 (212) 563-7054 


TCATranslati n 


TCA Translation 


produced by a hot air nozzle arranged fixed in the region of the moving insulating material 
layer. 

6. Method for installation of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, under lateral pressure between edge limitations, like rafters, 
characterized by the fact that the lateral distance between the edge limitations is initially 
determined and marking lines on the insulating material sheet are chosen, whose spacing 
relative to each other or to the opposite edge of the insulating material layer exceeds the 
lateral spacings between the edge limitation to a desired degree, that under each of the 
selected marking lines a cut-proof strip is then inserted as cutting aid between the insulating 
material layer and the lamination, and that finally the insulating material layer is separated on 
the selected marking line and the insulating material sheet so cut is fastened between the edge 
limitations. 

The invention concerns an insulating material sheet, especially made of mineral fiber 
felt, according to the preamble of Claim 1, as well as a method for its production according to 
the preamble of Claim 5 and a method for its installation according to the preamble of Claim 
6. 

. Such insulating material sheets are known in a variety of designs. An insulating 
material sheet that has an insulating material layer from bonded glass wool and is laminated 
with aluminum foil has become very widespread. The aluminum foil, on the one hand, acts a 
vapor barrier and, on the other hand, serves for fastening of the insulating material sheet 
between, say, rafters, for which purpose edge strips of the lamination that protrude laterally 
beyond the insulating material layer can be nailed or clamped to the internal face of the 
rafters. If no value need be attached to nonflammability of such an insulating material sheet, 
lamination from another material, like kraft paper, for example, can be chosen instead of 
aluminum foil or other, optionally also reinforced metal foil, and a different material can also 
be used for the insulating material layer, for example, one based on plastic. However, the 
combination of an insulating material layer made of mineral fiber felt, on the one hand, and a 
lamination made of aluminum foil, on the other hand, has largely gained acceptance in 
practice, since with it the requirements for cost-effective manufacture, on the one hand, and 
classification as nonflammable, on the other, can be optimally met.. 

One problem in this context consists of the fact that the insulating material sheets are 
generally manufactured and delivered only in specific nominal widths of, for example, 500, 
600, 700, 800 and 1000 mm, but the width between the edge limitations, say rafters, is 
variable and has intermediate values! Such insulating material sheets must therefore often be 
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cut at the installation site to the requirements of the corresponding case, which is relatively 
labor-intensive, since a lateral edge strip of the insulating material layer must be cut off by 
hand on the insulating material sheet delivered in excess width. Under practical conditions, 
this additional work is naturally avoided as much as possible with the consequence that the 
insulating material sheet is installed with an excess of, say, 80 mm or even more instead of 
the ideal excess of about 20 mm or a generally still tolerable excess of about 50 mm. Such 
inexactly installed insulating material sheets, however, cannot fulfill their function trouble- 
free, since the edge strips of the lamination can be bulged, creased or crushed, so that they no 
longer act in the required manner as a vapor barrier. 

In order to facilitate lateral forcirig-in of the insulating material layer despite a large 
excess and to make demanding cutting as redundant as possible, it is known from US 
PS 31 40 220 or DE Utility Model 60 15 856 to keep a lateral edge region of the insulating 
material layer glue-free in order to permit relative movements between the insulating material 
layer and the lamination in this region. In this manner during lateral forcing-in of the 
insulating material layer, the entrainment effect on the lamination and therefore its creasing 
and crushing is reduced. 

If, however, a significant excess is to be corrected by this expedient, awkward 
situations arise; even with a glue-free edge region, introduction of stresses into the lamination 
during lateral forcing-in of the insulating material layer between the edge limitations cannot 
be avoided so that it is difficult to achieve a tight closure on the edge strips of the lamination, 
in addition to which the difficulty of strong forcing-in of the edge of the insulating material 
layer during installation adds further to the installation difficulty. Moreover, insertion of the 
lateral edge of the insulating material layer under pressure leads to an undefined position of 
the pressed edge strips in the gap between the internal lamination of the insulating material 
sheet and the outer closure, such as the roof cover, so that the heat insulating effect is 
undefinably changed in these regions. If the gap, for example, to the roof cover bridges the 
divided edge strips, condensation water can form in this region because of a lack of back 
ventilation. 

The known expedient not to fasten the edge regions of the insulating material layer by 
gluing to the laminations and thus facilitate its shape change during installation therefore 
does not solve the problem of installation with an unduly large excess and, to the contrary, 
also tempts one to force the insulating layers simply anywhere between the edge limitations 
with unduly large excess based on the instruction concerning compression of the edge 
regions during installation. 
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A generic insulating material sheet is known from DE Utility Model 78 30 852, in 
whose edge regions relatively wide indentations are provided with spacings of, say, 10 mm in 
the insulating material layer, which delimit corresponding insulating material widths between 
the indentations. The indentations then extend over part of the height of the insulating 
material layer and, in the region of the indentations, the lamination that forms the vapor 
barrier is not glued on but covers the insulating material layer loosely without mutual 
bonding. Because of this it is possible to raise the lamination from the edge region and break 
off an edge strip on an appropriate indentation of the insulating material layer so that this 
acquires the desired width. 

A shortcoming here is that the variety of relatively wide, groove-like indentations 
necessarily reduce the heat insulation capability of the heat insulating layer in these edge 
regions, which can be perceived more strongly, as fewer lateral insulating material ribs must 
be broken off for the corresponding installation; for the case of a width of the insulating 
material layer that fits the house, all the groove-like indentations are retained and the heat 
insulating capacity in the edge regions of the insulating material layer is strongly reduced 
accordingly. In addition, the insulating material ribs between the indentations, since they are 
only joined via a thin connector of heat insulating material in the base of the indentation, can 
also be inadvertently damaged or even broken off. Finally, the groove-like indentation 
obviously must be introduced by corresponding sawing or milling tools into the insulating 
material layer, i.e., by waste-intensive processing, which, on the one hand, leads to high 
material losses and, on the other hand, requires additional expense for eliminating the waste 
material. This is all the more so true, if the groove-like indentations have relatively large 
width in order to achieve sufficient elasticity reserve for the required edge compression even 
in the case of poorly compressible material, like hard foam. 

To avoid these drawbacks, it is known from DE Unexamined Patent Application 
31 18 597 according to § 3 paragraph 2 of the Patent Law (prior art) to produce the lateral 
edge region with edge strips of the insulating material layer already separated completely 
during production from the middle region, which are then retained by gluing on the 
lamination that is continued into the edge region. To avoid gaping of the lateral cut-off edge 
strips, the cuts made during production of the insulated material sheet are fully closed again 
before lamination so that a holding effect on the cut edges is achieved by clamping and 
crimping and optionally also by the consistency of the binder in the insulating material layer 
at the time of closure of the cut. By corresponding angling of the lamination on the desired 
cut, however, gapping can be produced by hand selectively at any time and the angled edge 
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strip so produced pulled off from the lamination, overcoming the holding force of the glue 
bond. 

A situation is indeed achieved by this in which, because of the mutual contact of the 
cutting surfaces, no differences in either appearance or heat insulating capacity of such an 
insulating material sheet exist from an insulating material sheet without any indentation, 
since the indentations are largely invisible and have no functional purpose. However, during 
unskilled handling, gaping of the cut can occur at sites at which no separation is supposed to 
occur. Such a gaping cut, however, hampers proper installation. If several cuts are introduced 
in each edge region of the insulating material layer in order to limit the excess and therefore 
edge compression as much as possible to a specific value, the width of the edge strips 
between the individual cuts turns out relatively small and the relatively limited edge 
compression during proper installation can also be sufficient to cause the adjacent indentation 
to gape and thus unintentionally deform the remaining lateral edge strips. Finally, during 
lifting of the edge strip to be removed from the glued-on lamination, unskillful handling or 
inattentiveness creates a hazard of damage to the lamination and therefore an adverse effect 
on the vapor barrier achieved by the lamination. 

The modification of the generic prior art according to DE Utility Model 78 30 852 by 
DE Unexamined Patent Application 31 18 597 and a number of the drawbacks of the generic 
prior art therefore require a certain care and skill for proper installation. This cannot always 
be assumed, since installation of such insulating material sheets is increasingly occurring not 
by technical personnel but by untrained private purchasers. 

On the other hand, the underlying task of the present invention is to devise an 
insulating material sheet of the generic type mentioned in the preamble of Claim 1, as well as 
a production method and installation method for it, which, if the modular edge strips need not 
be removed for installation, has no functional differences relative to an insulating material 
sheet that fits the house and which can be produced without significant additional expense 
and can be properly installed by unskilled labor without difficulty. 

The solution to this task occurs in terms of equipment by the characterizing features 
of Claim 1 and in terms of the process by the characterizing features of Claims 5 and 6. 

According to the invention, the indentation of the insulating material layer of DE 
Utility Model 78 30 852 and DE Unexamined Patent Application 31 18 597 are replaced by 
mere marking lines that do not mechanically weaken (or in any case not noticeably so) the 
insulating material layer and are only offset by color for optical recognizability. From the 
known indentations, only their function as optically recognizable separation lines is therefore 
retained, whereas mechanical active preprocessing of the insulating material layer is 
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eliminated. All the discussed drawbacks that such indentations can entail in one or another 
respect are thus eliminated from the outset and the previous development in the direction 
toward mechanical preprocessing of the insulating material layer to facilitate separation of 
modular edge strips is abandoned. However, the already known feature from the generic DE 
Utility Model 78 30 852 is deliberately retained, keeping the edge region of each insulating 
material sheet having separation lines free of glue between the insulating material layer and 
the lamination so that in this respect the development direction also apparent from DE 
Unexamined Patent Application 31 18 597 is abandoned. In the context of the invention, this 
glue- free edge is used, during removal of an edge strip, to introduce a cutting aid in the form 
of a cut-proof plate or strip between the insulating material layer and the lamination beneath 
the marking line selected for the cut, so that the desired cut can be made quickly and 
precisely, for example, with a knife without the hazard of damage to the lamination. 

The user therefore need only select at which marking lines a cut is supposed to occur 
in the manner for installation apparent from Claim 6, then insert the cutting aid beneath the 
insulating material layer and then make the cut along the stipulated marking line in one 
stroke immediately without further aid, such as a ruler or the like, during which he need only 
make sure that he follows the trend of the marking line with the knife. 

. Since the marking lines do not produce a mechanical adverse effect on the insulating 
material layer, they can be applied with any desired modular division, if necessary, also with 
relatively limited mutual spacings in order to create for each installation case the most precise 
possible width of the insulating material layer that results in the desired installation 
conditions. The marking lines according to Claim 2 can be arranged on both sides of the 
insulating material layer and in a way so that the edge strips delimited by the marking line 
have different modular widths in each edge region of the insulating material sheet. Since the 
cut can be made quickly and simply in the described manner, there is no significant 
requirement to make do, if possible, with only one cut in one side of the insulating material 
sheet, so that by a combination of two lateral cuts on selective marking lines the ideal width 
of the insulating material sheets can be achieved with good approximation for the 
corresponding installation case. Even if the number of marking lines has no technical effect 
and therefore many be chosen, limitation of the number of marking lines is advantageous, 
since these can then be produced in a simple manner with a different appearance and the 
mutual spacings of the different marking lines present in limited number can be stipulated to 
the user even without final measuring. Such different marking lines, for example, can be 
applied as a continuous line, as a short dashed line, as a long dashed line and as a dash-dot 
line with parallel information as to which mutual spacings the corresponding lines have 
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relative to each other and to the opposite edges. After determining the actual spacing between 
the edge limitations the user can then read from a table at which marking lines the cuts are to 
be made in order to obtain optimal installation conditions, so that unskillful installation can 
be reliably avoided even in the case of untrained installation personnel. 

Application of the marking lines can be achieved particularly simply even in an 
insulating material layer made of mineral fiber felt with relatively irregular surface owing to 
the fact that, for example, with a bundled hot air jet from a hot air nozzle, which can be 
operated intermittently to produce, for example, dashed lines, the binder is narrowly bounded 
locally in the mineral fiber felt and only heated on the surface to its decomposition 
temperature, so that the accompanying discoloration indicates the marking line. Such hot air 
nozzles can be arranged on a connector above the production belt at stipulated sites in the 
lateral regions of the production belt and then operated continuously or intermittently during 
production so that production of an insulating material sheet according to the invention 
requires no change in production at all, except for such a simple additional arrangement. 

Additional details, features and advantages of the invention are apparent from the 
following description of the practical example with reference to the drawing. 

The sole figure of the drawing shows a perspective view of a laminated insulating 
material sheet according to the invention. 

The insulating material sheet shown in the drawing has an insulating material layer 1 
and a lamination sheet 2 glued onto one side of the insulating material layer 1 . The 
lamination sheet 2 can be kraft paper, but preferably is a metal foil, such as aluminum foil, 
optionally with a reinforcement layer, as is known from DE Examined Patent Application 30 
15 223, to which reference is made for details. The insulating material layer 1 can, in 
principle, consist of any appropriate insulation material, but in which insulation materials 
with a relatively high compressibility, especially metal fiber felt, are preferred. 

The insulating material sheet in the depicted position is positioned from below against 
adjacent rafters or the like in such a way that the lamination sheet 2 comes to lie with the 
overlapping lateral edge strips 3 on the internal face of the rafters and can be attached there 
by cramps or the like, while the insulating material layer 1 comes to lie between the side 
surfaces of the rafters. The insulating material layer 1 before installation, i.e., in the depicted 
position, has a width B which should be about 20 to 30 mm, but at most 50 mm greater than 
the free spacing between adjacent rafters or other edge limitations in order to obtain the 
desired lateral contact pressure with slight compression of the insulating material layer 1 in 
the direction of width B. 
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As is apparent without difficulty, such insulating material sheets can only be 
produced in specific discrete nominal widths, for example with gradations of 100 mm 
between 500 mm and 1000 mm and such a limited gradation of nominal width, which would 
lead to a width that still fits each application case, would lead to unduly high manufacturing 
and storage costs. Moreover, slightly varying spaces are often present between adjacent 
rafters so that the user, if he could acquire a number of precisely fitting sheets, would have to 
work out before purchase an entire program of different widths according to the existing 
rafter spacings and incorporate them according to plan so that offered sheet widths of 
gradations less than about 100 mm would not provide any great benefits. 

In order to obtain adaptation to installation widths between the nominal widths, an 
adaptation of the nominal width B of the insulating material layer 1 to the corresponding 
installation case is required, so that the insulating material layer 1 available in each case with 
an excess relative to its nominal width B of, say, 1000 mm must be reduced to an 
intermediate dimension of, say, 950 mm. 

For this purpose, the insulating material layer 1 is provided with lateral marking lines 
4, 5 and 6 on its side opposite lamination sheet 2 and no glue joint is provided between the 
lamination sheet and the adjacent side of the insulating material layer 1 in the region of the 
marking line 4, 5 and 6 and optionally a bit inward as well, whereas the middle region 7 lying 
in between has a glue layer 8 for fastening of the lamination sheet 2 onto the insulating 
material layer 1 . 

In the example, the marking line 4 lying farthest to the left in the drawing might have 
a spacing b A of about 25 mm from the adjacent edge of the insulating material layer 1, 
whereas the marking line 5 adjacent to the interior has a spacing b 2 of about 50 mm. from 
marking line 4. On the opposite side only one marking line 6 is provided, which may have a 
spacing b 3 of about 50 mm from the adjacent edge of the insulating material layer 1. The 
marking lines 4, 5 and 6 border the adjacent lateral edge of the insulating material layer 1 
with corresponding edge strips 4a, 5a and 6a that are provided for removal, as necessary, to 
reduce the nominal width B. 

With the chosen arrangement of marking lines 4, 5 and 6, reductions in the nominal 
width B can be made selectively in steps of about 25 mm until the next smaller nominal 
width B is reached, which in the example would lie 100 mm below the nominal width B of 
the considered insulating material sheet. For reduction of nominal width B by about 25 mm, a 
cut occurs on the marking line 4 to remove edge strip 4a. To reduce the nominal width by 
50 mm, a cut occurs exclusively on the marking line 6 to remove the edge strip 6a. For a 
reduction of nominal width B by 75 mm, a cut finally occurs exclusively on the marking lines 
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5 for removal of the edge strips 4a and 5a. In the case of a reduction by more than 75 mm, it 
is sufficient to use the next smaller nominal width B, but naturally, if necessary, another 
marking can be applied, for example, for the case in which the user does not have an 
insulating material sheet of the next smaller nominal width available and prefers to cut an 
available wider insulating material sheet in an individual case. 

If necessary, a table can be supplied with the insulating material sheet that indicates 
for specific ranges of spacing between adjacent rafters or the like at which marking lines 4, 5 
or 6 the cut must occur in order to achieve the ideal dimension of the actual width of an 
insulating material layer 1 . 

For this purpose the marking lines 4, 5 and 6 can be made differently from the manner 
indicated in the drawing, for example the marking line 6 as a continuous line, the marking 
line 5 as a dashed line and the marking line 4 as a dash-dot line. As is readily apparent, only a 
single cut need be made on a marking line 4, 5 or 6 stipulated by the table for the 
corresponding indentation in the example in order to obtain the optimal width of the 
insulating material layer 1 for the corresponding installation case without special knowledge. 
If necessary, and especially in the case of greater spaces between the nominal width B of 
adjacent nominal sizes of the insulating material sheet, a number of marking lines can 
naturally also be applied to one or both sides of the insulating material layer 1, which also 
can have equal mutual spacings of, say, 50 mm and expediently at least one spacing to the 
adjacent edge of 25 mm in order to be able to create all possible intermediate sizes by 
appropriate combination of two cuts on desired marking lines in a wider region. 

Owing to the fact that the lateral edge regions of the insulating material sheets have 
no glue layer 8 on both sides of the middle region 7, in the first place, the advantage is gained 
that a cut-off edge strip 4a, 5a or 6a can be removed quite simply without loosening of the 
lamination sheet 2 being required. An even more significant advantage, however, consists of 
the fact that in the edge region, the lamination sheet 2 can be raised without problem from the 
adjacent side of the insulating material layer 1 in order to insert a cutting aid shown at 9 in 
the drawing in the form of a cut-proof plate or strip between the lamination sheet 2 and the 
insulating material layer 1. After insertion of such a cutting aid 9, as shown on the right side 
of the drawing, the user can cut into the material of the insulating material layer 1 simply 
without special precautions from above on the desired marking line 6 in the case in question 
and fully cut through it without the hazard of damaging the lamination sheet 2. 

Especially in mineral fiber felt as material for the insulating material layer 1 , no 
closed surface, even an approximately smooth one is present on the side of the insulating 
material layer 1 opposite the lamination sheet 2 so that in the case of color application to 
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produce marking lines 4, 5 and 6, a narrowly bundled spray of a corresponding dye must 
occur. Apart from the necessary consumption of dye, an additional material in the production 
of such an insulating material sheet, such a sharply bundled spray requires a relatively 
demanding application technique that is therefore prone to disturbance and could also cause a 
deterioration in fire behavior. Since mineral fiber felt is provided with a limited amount of 
binders, like phenolic resin, deliberate discoloration of the binder is preferably carried out 
instead in order to achieve the color offset of the marking lines 4, 5 and 6 relative to the 
adjacent material region. For this purpose, a hot air jet with a temperature of, say, 600°C can 
be easily directed sharply bundled onto the surface of the running production sheet, which 
heats to its decomposition temperature and thus discolors the binder in its core region on the 
surface of the insulating material layer 1. Appropriately structured marking lines, such as 
marking lines 4 and 5, can be achieved in simple fashion by operating the hot air jet 
intermittently. In this maimer the marking can be applied almost without any vulnerability to 
disturbance, which is very important, especially during continuous production of such layers 
of mineral fiber felt. 
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